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Die Erfindung bezieht sich auf einen Bohrer, insbesondere 
Hammerbohrer , mit mindestens einer aus Hartmetall bestehenden 
Schneidplatte, einem Schneidstift od.dgl. Schneidelement, das 
in einer dafur vorgesehenen Ausnehmung der Bohrerspitze befe- 
stigt ist auf deren neben dem Schneidelement vorhandenen bohr- 
grundseitigen Flachen eine Panzerung aus harten Teilchen aufge- 
bracht ist . 

Bei den iiblichen mit Hartmetall bestiickten Bohrern findet 
Verschleifi nicht nur an der Schneidplatte statt, sondern insbe- 
sondere auch an denjenigen Teilen der Bohrerspitze, die die 
Schneidplatte halten. Das ist vor allem beim Hammerbohrbetrieb 
der Fall, bei dem die Bohrerspitze auf die von der Schneidplat- 
te losgebrochenen Gesteins- Oder Betonteilchen axial auftrifft. 
Der dadurch entstehende VerschleiA der Bohrerspitze kann grSfier 
sein, als der Verschleifc an der Schneidplatte, so dafl der Boh- 
rer schlechter bohrt bzw. zum Bohren untauglich wird, falls die 
Schneidplatte auf der verschlissenen Bohrerspitze herausbricht . 



Um die Bohrleistung von hartmetallbestiickten Bohrern zu 
erhdhen, ist es allgemein bekannt, Schneidplatten und Schneid- 
stifte zu kombinieren . Es wird also beispielsweise eine 
Schneidplatte mit zwei Schneidstif ten kombiniert , von denen je- 
weils einer auf einer Seite der Schneidplatte an der Bohrspitze 
befestigt ist. Hierdurch kann zwar die Bohrleistung eines Boh- 
rers gesteigert werden, jedoch wird der Verschleifi der die 
Schneidelemente haltenden Bereiche der Bohrerspitze nur unwe- 
sentlich beeinflulit. Auch stofit die Anordnung und Befestigung 
mehrerer Schneidelemente an einer Bohrerspitze bei kleineren 
Durchmessern auf Schwierigkeiten . 

Aus der CH-PS 604 997 ist ein Gesteinsbohrer mit den ein- 
gangs genannten Merkmalen bekannt . Die bekannte Panzerung be- 
steht aus Hartmetall-Karbidschrot mit einer Korngr6fce von 0, 01 
bis 0,3mm, vorzugsweise 0,1 bis 0,2mm. Statt einer solchen Pan- 
zerung kann auch eine harte Schicht vorhanden sein, die aus ei- 
nem st rukturlosen Hartegefuge des Grundwerkstof f s oder aus ei- 
nem Dispers ionsuberzug mit eingebauten Siliziumkarbid-Fes t- 
stof f korpern besteht . Die vorbekannte Panzerung ist demzufolge 
ausschlie/ilich auf den Schutz der Bohrerspitze ausgerichtet . 
Eine Beeinf lussung der Schneidleistung ist mit dieser bekannten 
Panzerung nlcht moglich. 

Es ist auch allgemein bekannt, Bohrerspit zen mit Diamant- 
pulver zu beschichten, um damit beispielsweise Glas oder Kera- 
mik zu bohren. Derartige Bohrer mit Diamantpulverspit zen weisen 
jedoch keine anderen schneidenden bzw. bohrenden Elemente auf. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Bohrer mit 
den eingangs genannten Merkmalen so zu verbessern, dali er ins- 
besondere bei kleineren Bohrerdurchmessern wahrend einer ver- 
gleichsweise groften Standzeit eine verbesserte Bohrleistung 
auf weist . 

Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dafi die harten Teilchen 
bohrfahige pulver- oder splitterart ige sind. 

Fiir die Erfindung ist von Bedeutung, dali mit der Panzerung 
aus bohrfahigen Teilchen nicht nur eine Verminderung des Ver- 



schlei&es der Bohrerspitze verringert bzw. vollig vermieden 
wird, sondern dafi die harten Teilchen der Panzerung schneidende 
Funktion haben. Es wird ein schnellerer Bohr f ortschritt dadurch 
erreicht, dafi die Zerkleinerungsarbeit auf eine Vielzahl von 
Schneiden verteilt wird- Zum einen dienen die an der Bohrspitze 
vorhandenen Schneidelemente in erster Linie dazu, Bohrmaterial 
loszubrechen . Losgebrochene Gesteins- oder Betonteilchen miissen 
dann noch zerkleinert werden, um abgefuhrt werden zu konnen. 
Das ubernehmen vornehmlich die vielzShligen bohrfahigen Teil- 
chen, so dafl das Schneidelement dementsprechend entlastet wird. 
Der Verschleift des Schneidelements durch weitere Zerkleinerung 
losgebrochener Gesteins- oder Betonteilchen wird verringert. 
Ein Nachscharfen des oder der Schneidelemente wird hinausge- 
schoben . Es versteht sich, daii die bohrfahigen Teilchen daruber 
hinaus auch fur die Vertiefung des Bohrlochs durch Arbeiten an 
der Bohr lochsohle beitragen. Das von den bohrfahigen Teilchen 
erzeugte Bohrklein ist so fein, daft der beim Haramerbohren hau- 
fige Bohrmehlstau verringert bzw. vermieden werden kann . Damit 
wird eine der haufigsten Ursachen fur schlechte Bohrleistung 
beim Hammerbohren beseitigt . 

Bei dem neuen Bohrer wird erreicht, dafc ort sspezif isch an 
der Bohrerspitze angeordnete Schneidelemente mit anderen bohr- 
fahigen Teilchen der Bohrerspitze kombiniert werden. Es ist in- 
folgedessen moglich, von denjenigen Eigenschaf ten weiterhin Ge- 
brauch zu machen, die durch die besondere Ausgestaltung und An— 
ordnung der Schneidelemente gegeben sind, ohne auf diejenigen 
Vorteile verzichten zu miissen, welche durch eine Panzerung der 
neben den Schneidelementen befindlichen grofieren Flachenberei- 
che der Bohrerspitze gegeben sind. Es konnen also Schneidele- 
mente mit einem besonderen Schliff verwendet werden, z.B. zum 
Bohren von Keramik. Die zusatzliche Panzerung der Bohrerspitze 
erhoht nicht nur die Standzeit des Bohrers, sondern sie bewirkt 
auch einen ruhigeren Lauf des Bohrers, was fur das Bohren kri- 
tischer Werkstoffe besonders erwunscht ist und auch das Bohren 
erleichtert, da die Maschine ruhiger in der Hand liegt. Letz- 
teres kann darauf zuriickgef uhrt werden, daft nicht nur ein zwei- 
schneidiges Schneidelement wirkt, welches die Tendenz zur drei- 
eckigen Bohrsohle hat, sondern daft viele Schneidpunkte auf die 
Bohrsohle einwirken. Diese sind gleichmaftig verteilt, so daft 



der Bohrer ruhiger lauft, als wenn er nur wenige Schneidkanten 
oder Punkte hatte. Auch die Gefahr des Schneidenbruches beim 
Auflaufen des Bohrers auf Armierungseisen wird verringert . 

Der Bohrer wird vort eilhaf terweise so ausgestaltet , da6 
die harten Teilchen zu mehr als die Halfte 0,5mm und grofier 
sind. Bei derartigen Abmessungen der bohrfahigen Teilchen er- 
gibt sich eine erhebliche Zerkleinerungswirkung durch diese. 
Die Abf lihrung des Bohrmehls wird beschleunigt . 

Vorteilhaf terweise ist der Bohrer desweiteren so ausgebil- 
det, dafi die Teilchen aus Hartmetall oder aus Diamantpulver be- 
stehen. Hartmetallteilchen werden als Splitter insbesondere an 
der Bohrerspitze verwendet, wenn es sich um die Panzerung eines 
Hammerbohrers handelt oder eine Beschichtung mit Hartmetall- 
teilchen aus sonstigen Griinden geboten ist, beispielsweise weil 
die Schneidelemente aus Hartmetall bestehen. Eine Panzerung mit 
Diamantpulver empfiehlt sich beispielsweise fur Bohrer, die 
vorwiegend drehend eingesetzt werden, also nicht schlagend Oder 
hammernd. 

Die Panzerung kann in fur das Anbringen von Schneidelemen- 
ten an Bohrerspit zen bewahrter Weise hergestellt werden, wenn 
die Teilchen durch Hochtemperaturbehandlung, wie Lotung, bei 
mehr als 1000°C aufgebracht sind. Das Aufloten der Teilchen er- 
folgt in einem Arbeitsgang gemeinsam mit einem oder mehreren 
Schneidelementen, so daft die Herstellung der Bohrer nur unmafc- 
geblich verteuert wird. 

Vorteilhaft ist es des weiteren, daft die Teilchen mit ei- 
ner Lotpaste aufgelotet sind, der sie zuvor untergemischt wur- 
den. Man hat es infolgedessen bei der Herstellung in der Hand, 
mit der Mischung von Lotpaste und Panzerungsteilchen deren Ver- 
teilung auf der Bohrerspitze zu beeinf lussen, wie auch die Dik- 
ke der Panzerungsschicht . 

Zweckmafiigerweise wird der Bohrer so ausgebildet, daB die 
Dicke der Panzerung etwa dem Oberstand eines Schneidelements 
viber die ungepanzerte bohrgrundseitige Flache der Bohrerspitze 
entspricht. Bei einem derartigen Bohrer wird das Schneidelement 



die Hauptbohrarbeit ubernehmen, wShrend die in der Regel ge- 
ringfiigig dunnere bzw. weniger weit vorstehende Panzerung die 
weitere Zerkleinerung der von der Schneide zum Beispiel aus dem 
Gestein oder aus dem Beton herausgebrochenen Brocken zu Bohr- 
mehl ubernimmt. Die Verrundung der Schneidelemente wird verrin- 
gert . 

Um die Bohrerspitze bzw. ihr Schneidelement nicht nur in 
axialer Richtung gegen vorzeitigen Verschleifc zu schiitzen, son- 
dern auch in radialer Richtung, wird der Bohrer so ausgebildet, 
daft auch auf die an die bohrgrundseit igen Flachen axial an- 
schlie&enden zyl indrischen AuJienf lachen der Bohrerspitze liber 
die Lange eines radialen Vorstehens eines Schneidelement s, ne- 
ben diesem, eine Panzerung aus bohrfahigen pulver- oder split- 
terartigen Teilchen aufgebracht ist. Eine solche Panzerung 
dient insbesondere auch einer Verbesserung des ruhigen Laufs 
beim Bohren. Infolge der seitlichen Schneidwirkung der Splitter 
wird das Bohrloch runder bzw. der zylindrischen Form besser an- 
genahert . 

Bei der Herstellung der Panzerung kann von herkommlichen 
Hartmetallteilchen bzw. Splittern Gebrauch gemacht werden, wenn 
der Bohrer so ausgebildet ist, daB die Panzerung aus drei 
Schichten von Teilchen besteht. In diesem Fall kann das Schnei- 
delement auch groflere Uberstande haben . 

Die Erfindung wird anhand von in der Zeichnung dargestell- 
ten Ausf iihrungsbeispielen erlautert . Es zeigt : 

Fig. la, b Seitenansichten eines gepanzerten Bohrerkopfes 
mit einer Schneidplatte als Schneidelement, und 

Fig. 2 eine der Fig. la entsprechende Seitenansicht eines 
gepanzerten Bohrerkopfes mit Schneidst if ten als 
Schneidelemente . 

Die Fig. la, lb zeigen zwei relativ zueinander um 90° ge- 
drehte Seitenansichten derselben Bohrerspitze 11 eines zylin- 
drischen Bohrers mit zwei Nuten 16,17 zur Forderung von Bohrer- 
mehl aus dem Bohrbereich hinaus. Die Bohrerspitze 11 ist an ih- 
rem aufiersten Ende kegelartig ausgebildet und die Nuten 16,17 



laufen in die KegelflSchen der Bohrerspitze 11 aus. Der Auslauf 
der Nut 16 ist mit 18 bezeichnet . Er ist zur besseren Aufnahme 
des Bohrmehls und zur Begrenzung des Auslauf querschnitts wie 
ersichtlich kerbenartig ausgebildet und im wesentlichen in 
Richtung der LSngsachse der Bohrerspitze 11 orientiert. 

In die Bohrerspitze 11 ist als Schneidelement 10 eine 
Hartmetallplatte eingesetzt, deren Aulienumrifi geometrisch einem 
Langsschnitt durch die Langsachse der Bohrspitze 11 entspricht. 
Im kegelartigen Bereich der Bohrerspitze 11 ist das Schneidele- 
ment 10 also dachartig mit einem dem Kegelwinkel entsprechenden 
Winkel ausgebildet und im zylindrischen Bereich bzw. im Bereich 
der zylindrischen AuBenflachen 15 der Bohrerspitze 11 erstreckt 
sich das Schneidelement 10 iiber eine Lange L . Die Anordnung des 
Schneidelements 10 ist zwischen den Auslauf en 18 der Nuten 16, 
17 getroffen. Aus Fig. la ist ersichtlich, daft das Schneidele- 
ment 10 uber die kegelige, bohrgrundseit ige Flache 14 der Boh- 
rerspitze 11 vorsteht. Der betreffende Uberstand ist mit s be- 
zeichnet. Dieser Uberstand s gilt auch im Bereich der Lange L. 

Die bohrgrundseitige, in Fig. la durch einen zeichnerischen 
Ausbruch dargestellte Flache 14 der Bohrerspitze 11 tragt eine 
Panzerung 12 aus bohrfahigen pulver- oder splitterartigen Teil- 
chen 13. In den Fig. la, lb ist die Panzerung 12 lediglich sche- 
matisch dargestellt, also ohne die Struktur der Panzerung im 
Einzelnen zu zeigen. Es ist jedoch ersichtlich, daft die Dicke d 
der Panzerung 12 etwa dem Uberstand s des Schneidelements 10 
iiber die ungepanzerte bohrgrundseit ige Flache 14 der Bohrer- 
spitze 11 entspricht. 

Die Struktur der Panzerung 12 ist in Fig. 2 schematisch 
dargestellt. Die Panzerung besteht aus splitterartigen Teilchen 
13, welche den kegelartigen Bereich der Bohrerspitze 11 voll- 
standig abdecken. Es ist nur eine einzige Schicht von Splittern 
dargestellt, die aus Hartmetall bestehen sollen. Es versteht 
sich jedoch, dafl die Panzerung den Einsat zbedingungen des Boh- 
rers anzupassen ist und beispielsweise aus drei Schichten be- 
steht bzw. aus ubereinander geschichteten Teilchen. Als Beson- 
derheit ist in Fig. 2 dargestellt, daB die Schneidelemente 10 
Schneidstifte sind. Es ist ein zentraler Schneidstift vorhan- 



den. Des weiteren sind zwei seitlich an der Bohrerspitze 11 an- 
gebrachte Schneidst if te 10 vorhanden, die sowohl radial als 
auch axial uber die Aufienflachen der ungepanzerten Bohrerspitze 
11 vorstehen. 

Im Vergleich zu der Bohrspitze 11 der Fig. la, lb ist die 
Bohrerspitze 11 der Fig. 2 dahingehend in besonderer Weise aus- 
gebildet, daft auch die zylindrische Auiienflache 15 zum Teil ge- 
panzert ist. Die Panzerung 12 erstreckt sich viber die Lange L 
der radial clufleren Schneidelemente 10, also diejenige Lfinge der 
Bohrerspitze 11, viber welche die Schneidelemente 10 radial uber 
den Auflenumfang der Bohrerspitze 11 vorstehen. 
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Anspruche; 

1. Bohrer, insbesondere Hammerbohrer, mit mindestens einer 
aus Hartmetall bestehenden Schneidplatte, einem Schneid- 
stift od.dgl. Schneidelement (10) , das in einer dafur vor- 
gesehenen Ausnehmung der Bohrerspitze (11) befestigt ist, 
auf deren neben dem Schneidelement (10) vorhandenen bohr- 
grundseit igen Flachen (14) eine Panzerung (12) aus harten 
Teilchen <13) aufgebracht ist, dadurch gekennzeichnet, 
daft die harten Teilchen (13) bohrfShige pulver- Oder 
splitterart ige sind . 

2. Bohrer nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die 
harten Teilchen (13) zu mehr als die Halfte 0,5mm und gro- 
wer sind. 

3. Bohrer nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 

daft die Teilchen (13) aus Hartmetall Oder aus Diamantpul- 
ver bestehen. 

4. Bohrer nach einem oder mehreren der Ansprviche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Teilchen (13) durch Hoch- 
temperaturbehandlung mit mehr als 1000°C aufgebracht sind. 

5. Bohrer nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Teilchen (13) mit einer 
LStpaste aufgelotet sind, der sie zuvor untergemischt wur- 
den . 

6. Bohrer nach einem oder mehreren der Ansprviche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daft die Dicke (d) der Panzerung 
(12) etwa dem Oberstand (s) eines Schneidelement s (10) 
iiber die ungepanzerte bohrgrundseit ige Flache (14) der 
Bohrerspitze (11) entspricht. 
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7. Bohrer nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, da£ auch auf die an die bohr- 
grundseitigen Flachen (14) axial anschliefienden zylindri- 
schen Aufienflachen (15) der Bohrerspitze (11) iiber die 
Lange (L) eines radialen Vorstehens eines Schneidelements 
(10), neben diesem, eine Panzerung (12) aus bohrfahigen 
pulver- oder splitterartigen Teilchen (13) aufgebracht 
ist . 

8. Bohrer nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dafi die Panzerung (12) aus drei 
Schichten von Teilchen (13) mit einem maximalen Durchmes- 
ser von etwa einem halben Millimeter besteht . 
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